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® Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken pulverf drmiger, lufthaltiger Stoffe L 



Bei einer Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken pul- 
verf ormiger, lufthaltiger Stoffe 1st eine Verdichtungs-Kol- 
benanordnung vorgesehen mit einem Verdichtungskolben 
18, welcher innerhalb eines Formrahmens 14 zum Zusam- 
menpressen des in den Formrahmen eingefulften Pulvers 
bewegbar ist. Der Formrahmen 14 ist mit unteren Wanden 40 
versehen, welche zum Formboden (Palette 48) konisch auf- 
geweitet stnd und starr mit den sich anschlie&enden oberen 
zyltndrischen, den Kolben f uhrenden Wanden 42 verbunden 
sind. Zur Freigabe des von den unteren Wanden umschlos- 
senen PreBkorpers ist der Formrahmen 14 als Ganzes in Rich- 
tang der Kofbenachse bewegbar. Aufgrund der konisch en 
Neigung der unteren Wande ist ein Zerbrockeln des PreB- 
korpers bei dieser Aufwartsbewegung nicht zu befurchten. 
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Patentanspruche: 

1. Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken 
pulverformiger, lufthaltiger Stoffe, umfassend eine 5 
Verdichtungskolbenanordnung mit einem zwischen 
einer Ausgangsstellung und einer Verdichtungsstel- 
lung innerhalb eines Formrahmens bewegbaren 
Verdichtungskolbens 2um Verdichten des Pulvers in 
einem PreByolumen, das in Richtung der Achse des io 
Kolbens einerseits vom Kolben und andererseits 
von eihem Formboden'und in radialer Richtung vom 
Forrnrahmen begrenzt ist und feraer umfassend eine 
Transporteinrichtung zum Transport des aus dem 
verdichteten Pulver gebildeten, aus dem Formrah- is 
men herausbewegten PreBkorper auf dem Formbo- 
den zu einer Abpackehirichtung zum Umhullen des 
PreBkorpers mit Verpackungsmaterial, wobei der 
Kolben und/oder der Formrahmen und/oder der 
Formboden zwar luftdurchlassig, jedodh fiir da$ Pul- 20 
yer im wesentlichen undurchlassig ist und auf dem 
relativ zum Formrahmen beweglicheft Formboden 
eine Verpackungsmaterialbahn vorgesehen ist und 
wobei die den PreBkorper begrenzenden unteren 
Wande des Formrahmens zur Freigabe des PreBkdr- 25 
pers ringsum nach auBen in eine Freigabestellung 
bewegbar sind, in der die unteren Wande einen we- 
nigstens der axial en Hohe des PreBkdrpers entspre- 
chenden lichten Abstand zum Formboden aufwei- 
sen, dadurch gekennzeichnet, daBdieun- 30 
teren Wande (40) in Richtung zum Formboden (Pa- 
lette 48) konusartig aufgeweitet sind und Starr mit 
den sich anschlieBenden oberen zylindrisdhen, den 
Kolben (18) fuhrenden Wanden verbunden sind, und 
daB der Formrahmen (14) als Gauzes relativ zum 35 
Formboden in Richtung der Kolbenachse (44) in die: 
Freigabestellung bewegbar ist 

2V Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichne^ daB der Neigungswinkel (<x) der Innensei- 
ten der unteren Wande (40) gegenuber der Kolben- 40 
achse (44) zwischen 2° und 15°, vorzugsweise zwi- 
schen 3° und 10°, am besten etwa5° betragt 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die unteren Wande (40) im 
Querschnitt senkrecht zur Kolbenachse (44) im we- 45 
sentiichen rechteckigen InnenumriB mit abgeschnig- 
ten oder abgerundeten Ecken (Streifen 46) aufwei* 
sen. 

. 4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die luft- 50 
. durchlassige, jedoch fiir das Pulver im wesentiichen 
undurchiassige, pulverseitige Kolbenstirnwand (30) 
an eine Luftabsaugeinrichtung angeschlpssen ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die unte- 55 
ren Wande (40) gegen den Formboden abgedichtet 
sind, vorzugsweise mittels in eine Stirnwand-Nut 
(50) der Wande (40) eingesetzter Profildiehtung (58). 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ein- 60 
richtung zum Andrucken des Formrahmens (14) ge- 
gen den Formboden vorgesehen ist 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein die un- 
teren Wande (40) bildendes unteres Rahmenteil (22) 65 
an einem die oberen Wande (42) bildendes oberes 
Rahmenteil (42) losbar angebracht ist 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
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Anspruche, gekennzeichnet durch einen Druckauf- 
nehmer zur Messung des Innendrucks im. Preflvolu- 
men (38), weicher bevorzugt mit einer Steuerung fur 
die Kolbenbewegung verbunden ist 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
packungsmaterialbahn (50) auf einer Palette (48) 
aufliegt 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB an Stelle 
der konischen Ausbiidung der unteren Wande die 
pulverseitige Kolbenstirnwand (130) von einem die 
PreBkorper-Oberseite bildenden, ggf. ebenen Mit- 
telbereich (164) aus mit radial nach auBen zum 
Formboden hin konusartig geneigten Randberei- 
chen (166) ausgebildet ist, und daB der in dem zylin- 
drischen Formrahmen (114) gefQhrte Kolben (118) in 
seiner untersten Stellung am Formboden anliegt 
(Fig.6bis8). 

It. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB an Stelle 
der konischen Ausbiidung der unteren Wande der 
Formboden (270) mit einer PreBkorper-Aufnahme- 
mulde (272) versehen ist, und daB der in dem zylin- 
drischen Formrahmen (214) gef iihrte Kolben (218) in 
seiner untersten Stellung mit seiner pulverseitigen, 
ggf. ebenen Kolbenstirnwand (330) die Aufnahme- 
mulde (272) nach oben hin abschlieBt (F i g. 9 bis 11). 

12. Verf ahren zum Verdichten und Verpacken pul- 
verformiger, J uf thai tiger Stoffe mit Hilfe der Vor- 
richtung nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB man entsprechend 
der vom Abnehmer jeweils gewiinschten PulVer- 
menge unterschiedliche Pulvermengen in den Form- 
rahmen einfullt und auf dasseibe Preflvolumen zu- 
sammenpreBt 

13. Verfahren zum Verdichten und Verpacken pul- 
verformiger, lufthaltiger Stoffe mit Hilfe der Vor- 
richtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB man bei Kieselerde oder dergL das Pulver je 
nach der gewGnschten Pulvermenge mit einem Ver- 
dichtungsgrad zwischen 0,5 und 0,8 zusammenpreBt 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdich- 
ten und Verpacken pulverformiger, lufthaltiger Stoffe, 
umfassend eine Verdichtungskolbenanordnung mit ei- 
nem zwischen einer Ausgangsstellung und einer Ver- 
dichtungsstellung innerhalb eines Formrahmens beweg- 
baren Verdichtungskolben zum Verdichten des Pulvers 
in einem PreBvolumen, das in Richtung der Achse des 
Kolbens einerseits vom Kolben und andererseits von 
einem Formboden und in radialer Richtung vom Form- 
rahmen begrenzt ist und ferner umfassend eine Trans- 
porteinrichtung zum Transport des aus dem verdichte- 
ten Pulver gebildeten, aus dem Formrahmen herausbe- 
wegten PreBkuchen auf dem Formboden zu einer Ab- 
packeinrichtung zum Umhullen des PreBkuchens mit 
Verpackungsmaterial, wobei der Kolben und/oder der 
Formrahmen und/oder der Formboden zwar luftdurch- 
lassig, jedoch fiir das Pulver im wesentlichen undurch- 
lassig ist und auf dem relativ zum Formrahmen bewegli- 
chen Formboden eine Verpackungsmaterialbahn vor- 
gesehen ist und wobei die den PreBkorper begrenzen- 
den unteren Wande des Formrahmens zur Freigabe des 
Pr Bk' rpers ringsum nach auBen in eine Freigabestel- 
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lung bewegbar sind, in der die unteren Wande einen 
wenigstens der axialen Hohe des PreBkorpers entspre- 
chenden lichten Abstand zum Formboden aufweisen. 
- Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der DE-OS 
31 46 094 bekannt Hierbei sind die unteren Wande des 
Formrahmens mit den sich anschlieBenden oberen 
Wanden flber Schwenkgelenke mit horizontaler 
Schwenkachse verbundea derart, daB die unteren Wan- 
de zur Freigabe des PreBkorpers ringsum nach auBen 
verschwenkbar sind Auf diese Weise wird die Gefahr 
eines Zerbrockelns des PreBkorpers beim Losen des 
PreBkorpers yon Form beseitigt, die beim herkommli- 
chen Herausschieben des PreBkorpers aus dem zylindri- 
schen Formrahmen in Richtung der Kolbenachse (z. B. 
DE-OS2810244)besteht 

Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, den Aufbau 
der Vorrichtung gattungsgemafler Art noch weiter zu 
yereinfachen, ohne die Gefahr eines Zerbrockelns des 
PreBkorpers beim Losen des PreBkorpers von der 
Form. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die unteren 
Wande in Richtung zum Formboden konusartig aufge- 
weitet sind und starr mit den sich anschlieBenden obe- 
ren zylindrischen, den Kolben fuhrenden Wanden ver- 
bunden sind, und daB der Formrahmen als Ganzes rela- 
tiv zum Formboden in Richtung der Kolbenachse vom 
Formboden weg in die Freigabestellung bewegbar ist 

Der Formrahmen besteht also nunmehr aus einem 
einzigen starren Teil, welches zur Freigabe des PreB- 
korpers lediglich als Ganzes relativ zum Formboden in 
Richtung der Kolbenachse vom Formboden wegzube- 
wegen ist Aufgrund des Wegf alls der Schamiere ergibt 
sich eine erhohte Zuverlassigkeit der Anordnung, da die 
moglicherweise im Scharnierbereich sowie zwischen 
den iibrigen, aneinanderliegenden Kanten der unteren 
Formwande auftretenden Dichtungsprobleme, die 
durch die Anwesenheit von Pulvermaterial noch ver- 
starkt werden, ganzlich entfallen. Ein Zerbrockeln des 
PreBkorpers ist in aller Regel nicht zu befurchten, da 
aufgrund der Konizttat sich die unteren Wande beim 
Anheben des Formrahmens zugleich radial nach auBen 
(und auch nach oben) vom entsprechend konisch abge- 
schragten PreBkorper entf ernen. Auch ist die Zerbrok- 
kelfestigkeit des PreBkorpers aufgrund dieser Konus- 
Form von vorneherein verbessert 

Bei einer Vielzahlpulverformiger Stoffe, insbesonde- 
re bei Neuburger Kieselerde,hat sich ein Neigungswin- 
kel der Innenseiten der unteren Wande gegenuber der 
Kolbenachse zwischen 2° und 15°, vorzugsweise zwi- 
schen 3° und 10°,ambesten etwa5° bewahrt. 

Die Querschnittsfonn des Formrahmens (obere Wan- 
de zylindrisch und untere Wande konisch aufgeweitet), 
laBt sich in einem weiten Ausmafi variieren. So sind fur 
die oberen Wande Zylinderformen mit kreisrundem 
oder ovalem UmriB denkbar. Besonders bevorzugt ist 
jedoch eine Rechteckform, wobei dann die unteren 
Wande im Querschnitt senkrecht zur Kolbenachse 
ebenfalls im wesentlichen rechteckigen UmriB aufwei- 
sen, welcher sich aufgrund der Abschragung der unte- 
ren Wande zum Formboden hin dementsprechend ver- 
groBert Zur Vermeidung scharfer, ein Zerbrockeln for- 
demder Kanten des PreBkorpers wird vorgeschlagen, 
daB der genannte InnenumriB abgeschragte oder abge- 
rundete Ecken aufweist Diese Anfasung setzt sich in 
den oberen Wanden fort, so daB auch der Kolben dem- 
entsprechend abgeschragte Ecken aufweist wie dies an 
sich aus der DE-OS 31 46 094 bekannt ist 

Urn beim PreBvorgang das notwendige Entweichen 
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der eingeschlossenen Luft zu beschleunigen, wird vor- 
geschlagen, daB die Iuftdurchlassige, jedoch fur das Pul- 
ver im wesentlichen undurchlassige, pulverseitige Kol- 
benstirnwand an eine Luftabsaugein richtung ange- 
5 schlossenist 

Urn wahrend des PreBvorgangs ein Entweichen des 
Pulvers durch einen eventuellen Spalt zwischen den un- 
teren Wanden und dem Formboden auszuschlieBen, 
wird vorgeschlagen, daB die unteren WSnde gegen den 
io Formboden abgedichtet sind, vorzugsweise mittels in 
eine Stirnwand-Nut der Wande eingesetzter Profildich- 
tung. 

Um ohne groBe Umbauten die Vorrichtung fur ver- 
schiedene Verpackungs-GroBen einsetzen zu konnen, 
15 wird vorgeschlagen, daB ein die untere Wand bildendes 
unteres Rahmenteil an einem die oberen Wande bilden- 
den oberen Rahmenteil Idsbar angebracht ist Das den 
AuBenumrip sowie die Hohe des PreBkorpers definie- 
rende untere Rahmenteil laBt sich im Bedarfsfalle gegen 
20 ein anders geformtes unteres Rahmenteil schnell und 
leicht austauschen. 

Um die bereits angesprochene Abdichtung zwischen 
Formrahmen und Formboden im Bedarfsfalle noch wei- 
ter zu verbessern, wird eine Einrichtung zum Andruk- 
25 ken des Formrahmens gegen den Formboden vorge- 
schlagen. 

Der PreBvorgang kann erst dann beendet werden, 
wenn die anfanglich stark komprimierte Luft aus dem 
PreBvotumen entfernt ist Wurde namlich komprimierte 
30 Luft beim Losen der Form noch im PreBkorper enthal- 
ten sein, so wurde dies zu einem Aufplatzen des PreB- 
korpers f uhren. Der Arbeitstakt wird durch diese relauv 
lange Abblaszeit bestimmt Eine MaBnahme zur Redu- 
zierung der Abblas-Zeit ist das bereits beschriebene 
35 Absaugen der Luft durch den Kolben. Um jeweils zum 
fruhestmoglichen Zeitpunkt den PreBvorgang abbre- 
chen zu konnen, wird vorgeschlagen, einen Druckauf- 
nehmer zur Messung des Innendrucks im PreBvolumen 
einzusetzen, welcher bevorzugt nut einer Steuerung fur 
40 dieKolbenbewegungverbundenist 

Um bei Verwendung eines Rollen-Forderers eine Be- 
schadigung des PreBkorpers wahrend des Transports 
auszuschlieBen, wird vorgeschlagen, daB die den PreB- 
korper tragende Verpackungsmaterialbahn auf einer 
45 Palette aufliegt 

In einer alternativen Ausf uhrungsform der Erfindung 
ist anstelle der konischen Ausbildungen der unteren 
Wande vorgesehen, daB die pulverseitige Kolbenstirn- 
wand von einem die PreBkorper-Oberseite bildenden, 
50 ggf. ebenen Mittelbereich, aus mit radial nach auBen 
zum Formboden hin konusartig geneigten Randberei- 
chen ausgebildet ist, und daB der in dem zylindrischen 
Formrahmen gefuhrte Kolben in seiner untersten Stel- 
lung am Formboden anliegt Der Formrahmen kann 
55 dann durchgehend zylindrisch {z. Bl kreisformiger, ova- 
ler oder polyedrischer UmriB) ausgebildet sein. Auf- 
grund der Neigung der Randbereiche der Kolbenstirn- 
wand ergibt sich zum einen, daB in der untersten Stel- 
lung des Kolbens mit Anlage am Formboden zwischen 
60 Formboden und Mittelbereich der Kolbenstirnwand ein 
PreBvolumen gebildet ist und zum anderen, daB beim 
Abheben des Kolbens vom so gebildeten PreBkorper 
die Gefahr eines Zerbrdckelns des PreBkorpers prak- 
tisch beseitigt ist Die Steuerung des Kolbens ist weiter 
65 vereinfacht, da dieser nicht in einer Zwischenstellung (in 
Hohe des Ubergangs zwischen den unteren Wanden 
und den oberen Wanden in der vorstehend beschriebe- 
nen Ausfuhrungsform), sondern in seiner Anlagestel- 
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lung am Formboden anzuhalten ist. Zurn Freigeben des z.B. gemaB Fig. 2 oder 3 oder Fig.6G der DE-OS 

PreBkorpers ist naturlich neben dem Kolben auch der 31 46 094 folgt. Ebenf alls weggelassen ist in Fig. 1 ein in 

Formrahmen vom Formboden wegzubewegen. F i g. 3 angedeuteter Vorwiegebehalter mit Schuttrinne 

In einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform ist 11 sowie die Bewegungsmechanik zum Wegbewegen 

anstelle der konischen Ausbildung der unteren Wande 5 des Vorwiegebehaiters: aus dem Bereich des Formrah- 

nunmehr der Formboden mit einer PreBkorper-Aufnah- mens 14 nach Zufuhrung des zu verdichtenden Pulvers 

memulde versehen. wobei der in dem zylindrischen in den Innenraum 16 des Formrahmens 14. Diese Me- 

-Formrahmen gefuhrte Kolben in seiner untersten Stel- chanik ist ebenso wie die entsprechende Mechanik zum 

lung mit seiner pulverseitigen, ggf* ebenen Kolben- anschlieBenden Heranfuhren eines in den Formrahmen 

Stirnwand. die Aufnahmemulde nach oben hin ab- 10 14 einfahrenden Kolbens 18 der genannten DE-OS 

schlieBt. Die Aufnahmemulde kann entsprechend der 31 46 094,insbesondere denFig.2und3 f zuentnehmen. 

Mulde im Kolben des eben beschriebenen Ausfuhrungs- Der Formrahmen 14 ist zweiteiiig ausgebildet mit ei- 

beispiels mit sehragen Seitenwlnden versehen sein, was nem pberen Rahmenteil 20 f an welchem ein unteres 

das Ausformen durch Anheben der als erstes in die Auf- Rahmenteil 22 losbar befestigt ist, beispielsweise uber 

nahmemulde gelegten und anschlieBend mit dem PreB- 15 nicht naher dargestellte §chraubverbindungen 24, wel- 

korper versehenen unteren Verpackungs-Materialbahn che AuBenumf angsflansche 26 der beiden Telle 20 und 

erleichtert. 22 aneinander festlegeii. Das obere Rahmenteil besteht 

Das sich an den beschriebenen PreBvorgang anschlie- aus senkrechten Wanden in rechteckiger Anordnung 

Bende Verpacken kann bei samtlichen eben beschriebe- mit abgeschragten inneren Verttkal-Kanten. Die Innen- 

nen Vorrichtungen in. den in der DE-OS 31 46094 be- 20 umriSforni des oberen Rahmenteils entspricht dem in 

schriebenen Anordnungen durchgefOhrt werden. Man Fig. 2 erkennbaren AuBenumriB des Kolbens 18. In 

kann auch SKIN-Verpackungen herstellen, bei welchen Fi g. 1 skid die von den angeschragten Kanten gebilde- 

eine erwarmte Deckfolie per Vakuum auf den Korper ten Schmalflachen mit 28 bezeichnet. Der Kolben 18 

aufgeschrumpft und mit der gg£L perforierten Unterlags- weist eine iuftdurchlassige* jedoch fur das Pulver 12 im 

folieverbundenwird. 2? wesentlichen undurchlassige, puiverseitige Kolben- 

Die Erfindung betrif ft schiieBlich ein Verfahren zum Stirnwand 30 auf, die ahniich Fig. 5 der DE-OS 31 46 094 

Verdichten und Verpacken pulverforrniger, lufthaltiger mit einer Gaze-Abdeckung versehen sein kann, urn den 

Stoffe mit Hilfe der eben beschriebenen Vorrichtungen. Durchrxitt des Pulvers zu verhindera. Der Kolben 18 ist 

Viele Abnehmer der verpackten Pulverstoffe setzen hohl ausgefuhrt Die ebenfalls hohle Kolbenstange 32 

diese in genau vorbestimmf en Mengen bzw, Massen ein. 30 verbindet den Kolben-Innenraum 34 mit einer nicht dar- 

Uta dem Anwender das haufig nicht ganz unpro blemati- gestellten Luf tabsaugemrichtung; nach oben hin ist der 

sche Abwiegen zu ersparen, wird erf indutogsgemaB vor- Kplben-Innenraum 34 durch eine durchgehende Kol- 

geschlagen, daB man entsprechend der vom Abnehmer benwand 36 abgeschlossen, so daB beim Betrieb der 

jeweilsgewunschtenPutvermengeunterschiedlichePul- Luftabsaugeinrichtung. Luft. aus. dem Kolben-Innen- 

vermengen jeweils in den Formrahmen einfuhrt und auf 35 raum 34 und damit aus dem vom Kolben nach oben hin 

dasselbe PreByolumen zusammenpreBt. In den auf den abgeschlossenen Formrahmen-Innenraum38 abgesaugt 

PreBvorgang folgenden Verarbeitungsstuferi, insbeson- werden kann. 

dere das Einschlagen in die Verpackungs-Materialbahn, Die, das untere Rahmenteil 22 bildenden unteren 

sind dann stets PreBkorper gleicher Form (wenn auch Wande 40 des Formrahmens 14 sind, ausgehend von der 

verschiedenen Gewichts) zu verarbeiten, was den Ver- 40 InnenumriBfpnn der sich nach oben anschlieBenden 

arbeitungsvocgang erleichtert Es ergibt sich dann ein oberen Wande 42, nach auBen konusartig aufgeweitet. 

unterschiedlicher Verdichtungsgrad der verschieden Die entsprechend dem rechteckigen InnenumriB insge- 

schweren PreBkorper, was jedoch an der Stabilitat, ins- samt vier ebenen unteren Wande 40 sind jeweils urn 

besondere Brockelfestigkeit der PreBkorper im wesent- einen Winkel a aus der Vertikalrichtung (entsprechend 

lichen nichts Sndert. Bei Kieselerde kann der Verdich- 45 der Richtung der Kolbenachse 44) geneigt Entspre- 

tung5gradzwischen0^ und 0,8 ohneweiteresvariieren. chend den oberen Wanden sind auch bei den unteren 

Die Erfindung wird im folgenden an bevorzugten Wanden die Kanten zwischen aufeinanderfolgenden unr 

Ausfuhrungsbeispielen an Hand der Zeichnung erlau- teren Wanden angeschragt unter Bildung der in den 

tert-Eszeigt Fig.l und 2 erkennbaren Schmalstreif en 46. 

F ig. I einen Schnitt durch eine erfindungsgemaB aus- 50 Der Formrahmen 14 Kegt auf einer dem unteren 
gebildete Abfull- imd Verdichtungssfation; Formrahmen-Umrifi groBenmaBig entsprechenden Pa- 
Fig. 2 eine Unteransicht des Formrahmens mit Kol- lette 48 auf unter Zwischenlage einer Verpackungsma- 
ben in F i g, 1 (Schnkt nach Lime II-II in F i g. I); terialbahn 50, die in den Figuren strichliert angedeutet 
F i g.3 bis 5 eine schematische Darstellung aufeinan- ist. Ein RoUenforderer* von welchem in F i g. 1 Rolien 52 
derfolgender Arbeitsschritte betm Pressen eines PreB- 55 angedeutet and, tragt die Palette 48 und transportiert 
korper^ mit Hilfe der Anordnung gemaB F i g. 1 ; diese nach Hersteliung des PreBkorpers 62 in der Ab- 
F i g. 6 bis 8 eine schematische Darstellung aufeinan- full- und Verdichtungsstation 10 zur nicht dargestellten 
derfolgender Arbeitsschritte ahnlich den Fig. 3 bis 5 Abpackstation. 

unter Zuhilfenahme einer abgewandelten Abfull- und Urn den Formrahmen 14 gegen die Bahn 50 und Pa- 

Verdichtungsstation und 60 lette 48 abzudichten, ist m die auf der Bahn 50 aufliegen- 

F i g.9 bis 1 1 eine schematische Darstellung aufeinan- de, umlaufende untere Stirnwand 54 des unteren Rah- 

derfolgender Arbeitsschritte unter Zuhilfenahme einer menteils 22 eine Aufhahme-Nut 56 fur eine in F i g. 1 

weiter abgeanderten Abfull- und Verdichtungsstation. angedeutete Profildichtung 58, insbesondere Flachgum- 

Die in den jF i g. 1 und 2 dargestellte Abfull- und Ver- mi-Dichtung, eingearbeitet Um den Andruck des Form- 

dichtungsstation ist Teil einer im ubrigen nicht darge- 65 rahmens 22 gegen die Palette 48 und damit die Abdich- 

stellten Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken . tung zwischen beiden Teflen noch weiter zu verbessern, 

pulverformiger, lufthaltiger Stoffe, bet welcher auf die kann eine nicht dargestellte Einrichtung zum Andruk- 

Abfull- und Verdichtungsstation 10 eine Abpackstation, ken des Formrahmens 22 gegen die Palett 48 vorgese- 
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hen sein, insbesondere in Form einer entsprechenden 
Hub-Zylinderanordnung. 
j SchlieBlich kann ein nicht dargestelker Druckaufneh- 
* mer zur Messung des Innendrucks im Innenraum 38 
vorgeseheti sein, urn die Kolbenbewegung zu steuern. 5 

In Fig, 3 ist das Ende der Einfiill-Phase dargestellt 
Ober die Einfullrinne 11 ist das vorher genau abgewoge- 
ne Pulver 12 in den Innenraum 38 des Formrahmens 14 
eingefiillt worden bis zu einem Einfuli-Niveau knapp 
umerhalb des oberen Randes des oberen Rahmenteiis 10 
20. AnschlieBend wird die Rinne 11 weggefahren und 
der Kolben 18 herangefuhrt und in den oberen Rahmen- 
teil 20 eingesetzt AnschlieBend wird der Kolben 18 
nach unten (Pfeil A in Fig. 4) bewegt bis er seine in 
F i g. 4 dargestellte unterste Stellung einnimmt In dieser is 
Steliung befindet sich die por6se Kolben-Stirnwand 30 
gerade im Knickbereich zwischen dem oberen und un- 
teren Rahmenteil 20 bzw. 22. Bei einem im Falle Von 
Neuburger-Kieselerde zwischen etwa 0,5 und 0,8 lie- 
genden Verdichtungsverhaitnis ergibt sich momentan 20 
ein Oberdruck in dem nach oben durch die Stirnwand 
30, nach unten durch die Bahn 50 und nach den Seiten 
hin durch die unteren Wande 40 begrenzten PreBvolu- 
men 60 im Atmospharenbereich, welcher, unterstiltzt 
durch das Abpumpen durch die hohle Kolbenstange 32 25 
nach einiger Zeit (z. B. ca. 90 Sekunden) abgebaut ist In 
F i g. 4 ist mit einem strichlierten Pfeil B das Absaugen 
der Luft durch den hohien Kolben 32 angedeutet An- 
schlieBend wird gemaB F i g. 5 der Formrahmen 14 nach 
oben (Pfeil C) soweit angehoben, daB der durch den 30 
PreByorgang erhaltene PreBkdrper 62 aus dementspre- 
chend verdichteten Pulver 12 vom Formrahmen 14 voll- 
standig freikommt und unter dem angehobenen Form- 
rahmen hindurch zur nachsten Station (Bewegungspfeii 
D/bewegt werden kann. Die Form des PreBkorpers 62 35 
entspricht dem AuBenumfang des PreBvoIumens 60 mit 
horizontaler Ober- und Unterseite und mit abgeschrag- 
ten ebenen Seitenflachen. 

Bei der in den Fig. 6 bis 8 dargestellten weiteren 
Ausf uhrungs form ist der Formrahmen 114 durchgehend 40 
zylindrisch ausgebildet (z. B. runder, ovaler oder polyed- 
nscher UmnQ% Das Preflvolumen 160 wird gemaB 
Fi g. 7 und 8 nunmehr von einer entsprechenden Aus- 
wolbung des Kolbens 118 gebildet Die untere, perfo- 
rierte Kolbenstirawand 130 besteht aus einem ebenen 45 
Mittelbereich 164, von dessen Umfang konusartig ge- 
neigte Randbereiche 166 ausgehen, welche beispiels- 
weise entsprechend den unteren Wanden 40 des Form- 
rahmens 14 gemaB Fig. 1 bis 5 orientiert sein konneiL 
Nach unten wird das PreBvolumen 160 wiederum durch 50 
die auf einer nicht dargestellten Palette befmdliche Ver- 
packungsmatenalbahn 150 begrenzt Der Kolben 118 
kann ebenso wie die Kolbenstange 132 hohl ausgebildet 
sein, um ein Abpumpen (strichlierter Pfeil B in Fig. 7) 
zu ermoglichen. In Fig. 6 ist entsprechend Fig. 3 das 55 
Ende der Emfullphase dargestellt Der Innenraum 138 
des Formrahmens 114 ist bis knapp unter den Rand mit 
Pulver 112 gefull t Da, ebenso wie bei der Ausf uhrungs- 
form gemaB Fig. 1 bis 5, das Verdichtungsverhaitnis in 
relativ weitem Rahmen variiert werden kann, ohne daB 60 
die Formstabilitat des PreBkorpers davon beeintrach- 
tigt wird, kanri bei vom Abnehmer gewunschter, gerin- 
gerer Pulvermenge auch dementsprechend ein geringe- 
rer Fullstand im Formrahmen 114 vorgesehen sein. 

Nach dem Einfullen des Pulvers 112 (Einschuttrich- 65 
tung Pfeil D in den F i g. 3, 6 und 9) wird die Rinne 111 
entfernt und der Kolben 118 herangefuhrt Anschlie- 
Bend wird der gegen den durchgehendeh Innenumfang 



des Formrahmens 114 abgedichtete Kolben 118 nach 
unten bewegt unter Komprimierung des Pulver-Luf tge- 
misches. In seiner in F i g. 7 dargestellten untersten Stel- 
lung berflhrt der KoJben 118 die Bahn 150, Beim Kom- 
primieren dichtet der Formrahmen 114 mit Hilfe einer 
Dichtung, entsprechend der Dichtung 58 in Fig. 1, das 
PreBvolumen 160 gegen die Bahn 150 ab. 

Nach dem Abfuhren der komprimierten Luft aus dem 
PreBvolumen 160 ist der nunmehr gebildete PreBkdrper 
162 formstabil; es kann dann ahnlich wie in F i g. 5 der 
Kolben 118 samt dem Formrahmen 114 nach oben (Pfeil 
C) soweit abgehoben werden, daB der PreBkdrper 162 
in Richtung des Pfeils D wegtransportiert werden kann 
(Fig. 8). 

Bei der aus den Fig. 9 bis 11 hervorgehenden weite- 
ren Ausfuhrungsform der Abfull- und Verdichtungssta- 
tion ist die das PreBvolumen definierende Muide nicht 
wie in den Fig. 6 bis 8 im Kolben, sondern in einem 
Formboden 270 ausgeformt. Die Formmulde 272 im 
Forrnboden 270 ist zweckmaBigerweise wiederum mit 
konisch abgeschragten (sich nach oben hin erweitern- 
den) Seitenflachen 274 versehen, die das Ausformen des 
fertigen PreBkorpers 262 erleichtern. 

Fig. 9 zeigt wiederum das Ende der Einfullphase. Das 
Pulver 212 fullt sowohl die Formmulde 272 als auch den 
Innenraum 238 des Formrahmens 214 aus, welcher letz- 
terer entsprechend dem Formrahmen 114 in den F i g. 6 
bis 8 durchgehend zylindrisch ausgebildet ist und an den 
AuBenumfang des Kolbens 218 angepaSt ist Die Off- 
nungs-Querschnittsflache der Formmulde 272 ist dek- 
kungsgleich mit dem Querschnitt des Innenraums 238 
des Formrahmens 214. Dementsprechend schiieBt die 
perforierte Kolben-Stirnwand 330 des Kolbens 218 in 
der in F ig. 10 dargestellten untersten Stellung nach ent- 
sprechender Komprimierung des Pulvers 212 die Aufc 
nahmemulde nach oben bin dichtend ab. Jn dieser Stel- 
lung befindet sich die Kolben-Stirnwand 330 in Hohe 
des unteren Endes des Formrahmens 214. Um das Ent- 
weichen der im PreBvolumen 260 komprimierten Luft 
zu unterstutzen, kann wiederum durch den hohien Kol- 
ben 218 und die hohle Kolbenstange 232 Luft abgesaugt 
werden (strichlierter Pfeil B). 

Nach dem vollstandigen Absaugen der komprimier- 
ten Luft kann die Anordnung aus Formrahmen 214 und 
Kolben 218 wieder nach oben abgehoben werden (Pfei- 
le C und E}, wobei zur Beschleunigung des Taktes der 
Kolben 218 mit hoherer Geschwindigkeit nach oben 
bewegt werden kann. AnschlieBend wird der Formrah- 
men 270 in Pfeilrichtung D zur nachsten Station befdr- 
dert, in welcher ledigiich eine obere Verpackungsmate- 
rialbahn mit der zwischen PreBkdrper 262 und Aiifnah- 
memulde 272 befindlichen Bahn 250 langs des AuBen- 
umrisses des PreBkorpers 262 zu verbinden, insbesonde- 
re zu verschweiBen ist Die Bahn 250 wurde zu diesem 
Zwecke vor dem Einfullen des Pulvers 212 auf den 
Formboden 270 aufgelegt 
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